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CV.Madani Plast Solo merupakan perusahaan yang memproduksi botol lem. Berdasarkan total 
produksi bulan Desember 2017 sebesar 98.158  unit dengan rata-rata presentase 3.681 unit (3,75%) 
merupakan presentase jumlah kecacatan, sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas, menggunakan 
metode seven tools guna mengetahui tidak ter-aturan dalam proses produksi  dan menyebabkan semakin 
besar kesalahan yang terjadi di ruang produksi. Metode penelitian ini adalah 7 alat kendali / seven tools 
(check sheet, histogram, scater diagram, stratifikasi, diagram pareto, control chart, fishbone). Kemudian 
dilakukan perencanaan pengendalian kualitas produk cacat botol lem guna meningkatkan produktivitas. 
Hasil penelitian menggunakan metode seven tools didapatkan jenis kecacatan produk botol lem sebanyak 
5 kecacatan jenis bubbles, shinkmark, short shot, flow mark dan warping. Hasil analisis diagram 
histogram kecacatan tertinggi produk botol lem terdapat pada jenis kecacatan bubbles yaitu sebesar 640 
unit. Hasil analisa diagram pareto jenis cacat bubbles berada pada angka (22,9%). Penyebab utama dari 
hasil fishbone diagram disebabkan manusia (tenaga kerja ceroboh), bahan baku tidak sesuai standar, 
metode kerja tidak sesuai SOP, mesin kurang perawatan. Hasil perhitungan tingkat produktivitas semua 
aspek yang diamatai pada bulan januari 2018 nilai tertinggi tingkat produktivitas terjadi pada pengamatan 
ke-19 sebesar 344,41 dari priode dasar dan nilai terendah pada pengamatan ke-9 sebesar 155,54 dari 
priode dasar. 
 
Kata kunci: produk cacat, pengendalian kualitas, seven tools, produktivitas 
 
I. Pendahuluan  
Kemajuan dan perkembangan industri semakin ketat, jadi  perusahaan semakin dituntut 
meningkatkan produktivitas agar dapat bersaing dengan perusahan lain. Pengendalian kualitas 
menjadi faktor utama untuk meningkatkan kualitas produk, diharapkan  dalam proses produksi 
tidak terjadi kecacatan, sehingga jaminan terhadap produk yang di pasarkan ke konsumen 
memiliki mutu yang baik dan sesuai dengan yang diinginkan pembeli. 
CV. Madani Plast Solo merupakan perusahaan yang memproduksi botol lem, tetapi hasil 
produksi pada CV. Madani Plast Solo masih terdapat  adanya kecacatan produk. Berdasarkan 
total produksi pada bulan Desember 2017 sebesar 98.158  unit dengan rata-rata presentase 
kecacatan sebesar 3.681 unit (3,75%) merupakan presentase jumlah kecacatan yang cukup 
tinggi. Produk cacat digiling kembali menjadi bahan baku, hal ini menimbulkan pemborosan 
waktu (recycle produk cacat).  
Konsep yang digunakan untuk pengendalian kualitas ada beberapa metode antara lain seven 
tools.yaitu guna mengetahui tidak ter-aturan dalam proses produksi  dan menyebabkan 
kesalahan yang terjadi di ruang produksi. Masalah tersebut  dapat diambil keputusan untuk 
menganalisis produk cacat guna meningkatkan kualitas dan menekan tingkat kecacatan produk 
botol lem dengan menggunakan metode Seven Tools di CV. Madani Plast Solo. Goetsch dan 
Davis, 1994 dalam Fandy Tjiptono & Anastasia Diana (2003),  membuat definisi mengenai 
kualitas yang lebih luas cakupanya. Definisi tersebut adalah kualitas merupakan suatu kondisi 
dimana yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan yang 
memenuhi atau melebihi harapan. 
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Produktivitas secara sederhana didefinisikan sebagai perbandingan rasio antara output 
dengan inputnya. Dengan kata lain, produktivitas adalah output yang dihasilkan per satuan 
input. Nilai (indeks) produktivitas juga menunjukkan seberapa efektif proses produksi telah 
diberdayakan untuk meningkatkan output dan seberapa efisien pula sumber-sumber input telah 
berhasil terhemat ( Sritomo Wignjosoebroto, 2000). 
Penelitian Miftahul Janah (2017) Produk cacat memiliki pengertian kekurangan yang 
menyebabkan nilai atau mutunya kurang baik atau kurang sempurna. Produk cacat berarti 
barang atau jasa yang dibuat dalam proses produksi namun memiliki kekurangan yang 
menyebabkan nilai atau mutu kurang baik atau kurang sempurna. Seven tools adalah suatu alat 
penggendali kualitas yang digunakan oleh Middle Management kepada Lower Management. 
Seven tools terdiri dari Check Sheet, Histogram, Scatter Diagram, Peta Kendali (Control 
Chart), Diagram Pareto, Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram), dan Stratifikasi. Menurut 
Yulian Zamit (2004). 
Penelitian ini dilakukan pada produk botol lem pada mesin blowing bola beserta karyawan 
perusahaan yaitu direct worker yang merupakan oprator produksi dan kepala perusahaan CV. 
Madani Plast Solo Jl. Bonoroto lampo batang tengah Rt. 004 Rw. 023 Mojosongo Solo dan 
objek penelitian adalah hasil produk berupa botol lem yang mengalami tingkat kecacatan 
produksi. 
Pengumpulan Data dilaksanakan dengan pengamatan yaitu proses pencatatan pola perilaku 
subyek (orang), obyek (benda) dan kejadian yang sistematik tanpa adanya pertanyaan atau 
komunikasi dengan individu-individu. Wawancara adalah percakapan dilakukan oleh dua pihak, 
yaitu pewawancara yang mengajukan pertanyaan dan terwawancara yang memberikanjawaban.  
Studi Pustaka yaitu teknik pengumpulan data dengan mengadakan studi penelaahan terhadap 
buku-buku, literatur-literatur, yang ada hubunganya dengan masalah yang dipecahkan. 
Dokumentasi dapat berbentuk teks tertulis, gambar, maupun foto.Analisis masalah 
menggunakan seven tools (Histogram, Check Sheet, Scatter Diagram, Diagram Pareto, 
Stratifikasi, peta kendali p, Histogram). Manfaat penelitian mengurangi kecacatan produksi 
sehingga dapat melakukan pencegahan dan perbaikan, meminimalisir biaya pengerjaan ulang 
dengan cara mengurangi produk cacat dan memperbaiki kualitas produk, dapat dijadikan 
refrensi perusahaan dalam mengurangi tingkat pemborosan dan meningkatkan kualitas produk 
botol lem. 
 
a. Uji kecukupan data 
Rumus yang digunakan dalam uji kecukupan data ini adalah: 
N’=[
𝑘





        (1) 
N’   : jumlah pengamatan yang dibutuhkan  
N     : jumlah pengamatan 
k   : Tingkat kepercayaan 
s   : Derajat ketelitian 
b. Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendali Bawah (BPB) dengan 
rumus sebagai berikut: 
BPA = 𝑃 ̅+3√
𝑝 ̅(1−𝑝 ̅)
𝑛𝑖
         (2) 
BPB = 𝑃 ̅-3√
𝑝 ̅(1−𝑝 ̅)
𝑛𝑖
         (3) 
dimana: 
BPA  : Batas pengendalian atas 
BPB  : Batas pengendalian bawah 
P   : Rata-rata kecacatan dan kerusakan 
N  : Besarn ukuran sampel 
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c. Perhitungan rasio-rasio  
1) Perbandingan antara jumlah produk baik dengan produk yang dihasilkan 
 (rasio 1) 
 
Rasio 1 = 
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑏𝑎𝑖𝑘
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙𝑘𝑎𝑛
 ×  100%       (4) 
 
2) Perbandingan antara produk cacat dengan produk yang dihasilkan (rasio 2) 
 
Rasio 2 = 
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙𝑘𝑎𝑛
 ×  100%       (5) 
 
Untuk menghitung Indeks Produktivitas (IP) dengan menggunakan rumus:  
 
Ip  = 
ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑢𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛 𝑝𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛𝑔−ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑢𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑏𝑒𝑙𝑢𝑚𝑛𝑦𝑎
ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑢𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑏𝑒𝑙𝑢𝑚𝑛𝑦𝑎
 ×  100%  (6) 
 
Peningkatan produktivitas bisa diketahui dari besarnya kenaikan performance indikator yang 
terjadi. 
 
d. Indikator produktivitas  
 
𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑠𝑒𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛𝑔𝑖 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑑𝑎𝑠𝑎𝑟
𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑑𝑎𝑠𝑎𝑟
 ×  100%    (7) 
 
Perhitungan indikator produktivitas  
Indeks indikator  =
244,42−244,42
244,42
 ×  100% =  0     (8) 
 
II. Hasil Dan Pembahasan  
Data produksi CV Madani dengan melakukan pencatatan secara langsung dibagian 
produksi mengenai produk yang dihasilkan perhari dan kecacatan produk selama satu bulan 
yaitu pada bulan januari 2018. 





















1 4320 141 4179 12 4302 109 4193 
2 4122 139 3983 13 4219 171 4048 
3 4233 123 4110 14 4402 166 4236 
4 3911 132 3779 15 4360 97 4263 
5 3954 150 3804 16 4101 157 3944 
6 3704 163 3541 17 4230 98 4132 
7 4611 102 4509 18 3589 159 3430 
8 4414 91 4323 19 4508 119 4389 
9 4269 89 4180 20 4317 88 4229 
10 4171 178 3993 21 4390 113 4277 
11 4217 81 4136 22 4283 123 4160 
Sumber data primer diolah 
 
a. Uji kecukupan data 
Uji kecukupan data digunakan untuk menganalisis data, apakah data yang sudah di ambil 
memenuhi sarat. Adapun sarat yang ditentukan adalahN’ ≤ N perumusan uji kecukupan 
data: 





















  = 297,47  
Berdasarkan perhitungan tersebut, didapatkan bahwa nila N’ lebih kecil dari nilai N       
yaitu 0,0554< 22 Karena N’ ≤ N atau 0,0554 ≤ 22 maka pengambilan sampel pada produk 
cacat produksi botol lem tersebut adalah cukup. 
 
b. Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendalian Bawah (BPB) 







 = 0,0301 
 
Batas Pengendalian Atas 
BPA = 𝑝 ̅+3√
𝑝 ̅(1−𝑝 ̅)
𝑛𝑖
              BPA  0,0301 +  3√
0,0301×0,9699
4320
 = 0,0378 
 
Batas Pengendalian Bawah 
BPB = 𝑝 ̅-3√
𝑝 ̅(1−𝑝 ̅)
𝑛𝑖
               BPB 0,0301 - 3√
0,0301×0,9699
4320

















Gambar 1. Grafik histogram 
 
Histogram yang ditunjukan pada gambar diaatas dapat dilihat jumlah produksi pada bulan 
Januari 2018 sebesar 92627 produk dan jumlah jenis cacat botol lem pada CV. Madani Plast 
Solo terdapat lima jenis cacat produk yang terjadi antara lain warping 476. flow mark482,  short 
shot 587, shink mark 604, bubbles 640. Cacat botol lem yang paling dominan adalah jenis cacat 
bubbles sebesar 640 dari total keseluruhan cacat sebesar 2789 produk. 
Hasil pengolahan data dengan menggunakan lembar check sheet,untuk menghitung 

























HISTOGRAM KECACATAN PRODUK 
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Gambar 2. Scater diagram 
 
Berdasarkan diagram diatas menunjukan bahwa bentuk sebaran memiliki korelasi / 
hubungan positif, pola diagram tersebut menunjukan hubungan terhadap jumlah produksi botol 
lem pada CV. Madani Plast Solo dimana semakin tinggi jumlah produk yang di produksi maka 







Jenis Kecacatan Terhitung Jumlah
Bubbles IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII  
Sink Mark IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII
Short Shot IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII II
Flow Mark IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
II
Warping IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII
IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII IIII I
Total kecacatan 2789
























Diagram Sebar (Scatter 
Diagram)
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Tabel 3. Diagram Pareto Produk Cacat 
 
DIAGRAM PARETO 
No Jenis Jumlah Persentase Persentase Komulatif 
3 bubbles 640 22.9% 22.9% 
2 shink mark 604 21.7% 44.6% 
1 short shot 587 21.0% 65.7% 
5 flow mark 482 17.3% 82.9% 
4 warping 476 17.1% 100.0% 
Total 2789 100.0% 
 Sumber: data primer diolah  
 




Gambar 3. Diagram pareto 
 
Berdasarkan gambar diatas maka dapat diketahui jenis cacat produk yang paling sering 
terjadi pada produksi botol lem di CV. Madani Plast Solo adalah cacat bubbles, shink mark, dan 
short shot. 
 























Bubbles 640     √ √   
Sink 
Mark 
604     √ √   
Short 
Shot 
587   √ √ √   
Flow 
Mark 
482     √ √   
Warping 476     √ √   















short shot flow mark warping
Diagram Pareto Kecacatan Produk
Jumlah PersentaseKomulatif
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(SP) BPA BPB 
Garis 
Tengah 
1 4320 141 0.0326 0,0026 0,0379 0,0224 0,0301 
2 4122 139 0.0337 0,0027 0,0381 0,0222 0,0301 
3 4233 123 0.0291 0,0027 0,0379 0,0223 0,0301 
4 3911 132 0.0338 0,0028 0,0383 0,0211 0,0301 
5 3954 150 0.0379 0,0028 0,0383 0,0211 0,0301 
6 3704 163 0.0440 0,0029 0,0386 0,0217 0,0301 
7 4611 102 0.0221 0,0026 0,0377 0,0226 0,0301 
8 4414 91 0.0206 0,0026 0,0379 0,0224 0,0301 
9 4269 89 0.0208 0,0027 0,0379 0,0223 0,0301 
10 4171 178 0.0427 0,0027 0,0381 0,0222 0,0301 
11 4217 81 0.0192 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
12 4302 109 0.0253 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
13 4219 171 0.0405 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
14 4402 166 0.0377 0,0026 0,0379 0,0224 0,0301 
15 4360 97 0.0222 0,0026 0,0379 0,0224 0,0301 
16 4101 157 0.0383 0,0027 0,0382 0,0221 0,0301 
17 4230 98 0.0232 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
18 3589 159 0.0443 0,0029 0,0387 0,0216 0,0301 
19 4508 119 0.0264 0,0026 0,0378 0,0225 0,0301 
20 4317 88 0.0204 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
21 4390 113 0.0257 0,0026 0,0379 0,0224 0,0301 
22 4283 123 0.0287 0,0027 0,0380 0,0223 0,0301 
  92627 2789 0.6622       
 Sumber: data primer diolah  
 
Data tabel 5 terdapat data yang keluar dari batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali 
bawah (BPB), yang berarti angka kecacatan produk melebihi batas kontrol.Hasil dari analisis 
data tabel diatas kemudian di plotkan dalam grafik, dapat di lihat pada gambar di bawah ini. 
 
 
Gambar 4. Grafik peta kendali p 











































Gambar 5. Diagram fishbone Jenia Cacat Bubbles 
 
Gambar 5 Menunjukan diagram cacat botol lem bubbles, untuk penyebab dominan jenis 
cacat botol lem bubbles yaitu dari faktor manusia dan metode, di temukanya penyebab bubbles 
karena pekerja lelah sehingga terjadi kelalaian kerja, bahan baku tidak sesuai akibat terburu 
buru, dengan standar yang telah di tentukan.  
Perhitungan rasio 1 (satu) dapat di tunjukan dengan rumus sebagai berikut: 
 
Rasio 1 = 
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑏𝑎𝑖𝑘
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙𝑘𝑎𝑛
 ×  100% 
 
  Sampel 1 : Rasio 1 = 
4179
4320


















Pengamatan di Bulan Januari 2018
Rasio 1
Rasio 1
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 Rasio 1 (satu) merupakan perbandingan antara jumlah produk baik dengan jumlah produk 
botol lem yang dihasilkan. Nilai tertinggi 98,0792 pada pengamatan ke 11 dan nilai terendah 
adalah 95.5698 pada pengamatan ke 18 di bulan Januari 2018. Grafik diatas menunjukan bahwa 
nilai dari produk baik dan produk botol lem yang dihasilkan cenderung tidak stabil. Perhitungan 
rasio 2 (dua) dapat ditunjukan dengan rumus sebagai berikut: 
 
Rasio 2 = 
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡
𝛴𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖ℎ𝑎𝑠𝑖𝑙𝑘𝑎𝑛
 ×  100% 
 
Sampel 1 : Rasio 2 = 
141
4320




Gambar 7. Grafik rasio 2 
 
Rasio 2 merupakan perbandingan antara produk cacat dengan produk botol lem yang di 
hasilkan. Nilai tertinggi dalah 4.4302 pada pengamtan ke 18 dibulan Januari 2018 dan nilai 
terendah adalah 1.9208 pada pengamatan ke 11 dibulan Januari 2018. Grafik diatas menunjukan 
bahwa nilai dari produk cacat dan produk botol lem yang dihasilkan cenderung tidak stabil. 
 
 
Indikator produktivitas  
 
𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑠𝑒𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑘𝑢𝑟𝑎𝑛𝑔𝑖 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑑𝑎𝑠𝑎𝑟
𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑑𝑎𝑠𝑎𝑟
 ×  100% 
 
Perhitungan indikator produktivitas 
 
Indeks indikator  =
244,42−244,42
244,42
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Gambar 8. Grafik indeks produktivitas 
 
Grafik diatas menunjukan nilai indeks produktivitas tertinggi terdapat pada pengamatan ke 
19 di bulan Januari 2018 sebesar 344,41 dengan persentase 40,90% terhadap priode pengamatan 
dasar, sedangkan nilai indeks produktivitas terendah terdapat pada pengamatan ke 9 di bulan 
Januari 2018 sebesar  155,54 Dengan persentase -36,36% terhadap priode pengamatan dasar. 
 
III.  KESIMPULAN  
   Dari hasil penelitian yang telah dibahas pada bab sebelumnya di CV. Madani Plast Solo 
mengenai kecacatan produk, peneliti menyimpulkan mengenai penelitian ini adalah sebagai 
berikut : 
1. Bedasarkan analisa menggunakan diagram histogram kecacatan tertinggi produk di CV. 
Madani Plast Solo ada pada bubbles yaitu 640 unit.  Berdasarkan hasil analisa menggunakan 
check sheet kecacatan bubbles yang terbesar. 
2. Berdasarkan analisis fishbone mengenai bubbles tersebut disebabkan oleh: 
a. Kelalaian dari tenaga kerja. 
b. Bahan baku yang digunakan tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan. 
c. Cara yang dilakukan untuk menyelesaikan pekerjaan tidak sesuai dengan standar 
operasional prosedur yang telah ditetapkan. 
d. Mesin yang digunakan kurang perawatan sehingga mengalami kerusakan atau 
kemacetan ketika digunakan. 
3. Berdasarkan gambar 4.5 grafik pengendalian p dapat dilihat bahwa nilai bagian tak sesuai (p) 
sampel data tidak ada yang diluar batas pengendali atas (BPA) yakni 0,037 dan batas 
pengendali bawah (BPB) 0,022 akan tetapi masih banyak produk botol lem pada CV. 
Madani Plast Solo yang cacat sehingga perlu dilakukan analisis tentang penyebab dari 
kecacatan produk.  
4. Berdasarkan hasil perhitungan dapat diketahui tingkat produktivitas dari semua aspek yang 
diamati pada bulan Januari 2018. Nilai tertinggi tingkat produktivitas terjadi pada 
pengamatan ke 19 sebesar 344,41 dari priode dasar dan niali terendah terjadi pada 
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